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METOD OCH ANORDNING FOR TILl VERKNING AV KORRUGERAT MA- 
T ERI AL 

UPPFINNINGSOMRADET 

Uppfinningen avser metod och anordning fortillverkning av korrugerat 
material, varvid atminstone en forsta plan bana och en andra i vagform ord- 
nad bana av plastmaterial sammanfors for vidhaftning till varandra och varvid 
rien vagformade banan l e pe r o v e r dornstangor. Foroto organ ar onordned e — 
for frammatning av atminstone en plan bana och en andra over domstanger- 
na lopande bana av plastmaterial och andra organ ar anordnade for sam- 
manforing och vidhaftning av banorna. 

TEKNIKENS STANDPUNKT 

Sedan ling trd har olika former av wellpapp tillverkats och anvants 
framfor allt for emballage och liknande. Wellpapp har mycket goda isolerande 
och stotupptagande egenskaper, men lider ocksa av flera nackdelar. Den 
kanske storsta nackdelen ar dess diliga fukttalighet. Nar wellpapp blir fuktig, 
forlorar den stor del av sin barformaga och sin hailbarhet. 

Det ar ocksa i och for sig kant att forma banor av plastmaterial till 
vagform och sammanbrnda sadana vagformade banor med plana banor av 
liknande material. Ett exempel p5 detta visas och beskrivs i US-A-4897146. 
Den bana som ska vigformas varms upp av sarskilda uppvarmningsorgan, 
sa att materialet blir plastiskt. Materialet formas darefter till vagform med 
dornstanger och en sida av det vagformade materialet pressas mot en i for- 
vag uppvarmd plan bana av en formtrumma, vilken ar utford med ringforma- 
de och till dornstangerna anpassade urtagningar. Ytterligare en plan bana 
varms upp pa liknande satt och pressas mot det vagformade materialets 
andra sida av en andra foretradesvis kyld trumma. 

Det material som banorna ar utforda av ar forhallandevis styvt och ba- 
nornas tjocklek ar sadan att Stminstone den bana som ska vagformas miste 
varmas upp till sa hog temperatur att materialet blir plastiskt. Efter det att de 
sammanfogade banoma har svalnat blir resultatet ett korrugerat skivmaterial, 
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som t ex kan anvandas som tak- eller vaggskivor. Anordningen och sattet 
enligt US-A-4897146 fungerar val for det tankta andamalet, men ar mindre 
lampligt for andra andamal, t ex for tillverkning av korrugerat material for em- 
ballage och liknande. 



UPPFINNINGEN I SAMMANFATTNING 



Ctt syfte iiied uppfinningen ar art astadkomma en metod for tillverkning 
av korrugerat material av flera materialbanor, vilka fors over domstanger och 
10 pa ett effektivt satt varms och sammanfogas. Ytterligare ett syfte ar att astad- 
komma en anordning for tillverkning av korrugerat material av atminstone en 
forsta bana och en andra bana. Dessa syften uppnas genom att uppfinningen 
erhallit de i patentkravet 1 respektive patentkravet 6 angivna sardragen. 

I enlighet med metoden uppvarms alminstone en bana vid anliggning 
15 mot domstangerna, varvid den forsta banan och den andra banan anligger 
mot varandra vid uppvarmningen 

Anordningen innefattar uppvarmningsorgan for overforing av varme 
fran domstangerna till atminstone en mot domstangerna anliggande och 
plastmaterial innefattande bana samt styrorgan for sammanforing av den f6r- 
20 sta banan och den andra banan vid uppvarmningen. 

Genom uppfinningen mojliggors anvandning av flera olika material till 
de olika skikten i de korrugerade produkten. T.ex. kan material av olika styv- 
het, seghet, friktion och stdtdampning valjas. Uppfinningen mojliggor ocksa 
snabbare processtart utan omfattande uppvarmning av trummor eller liknan- 
25 de. En tillverkningsprocess kan ocksa avslutas snabbare och stoppas tillfai- 
ligt. 

Den fardiga produkten har flera av wellpapprets fordelar. som mycket 
goda isolerande och stotupptagande egenskaper, men har dartill hogre fukt- 
talighet och hallbarhet. Vidare kan forpackningar, som tillverkats av den far- 
30 diga produkten, angsteriliseras. Sadan forpackningar avger inte heller 

dammpartiklar. Ett i samband med uppfinningen lampligt material ar blast 



polyetenfilm med krita som fyllnadsmedel. For manga tillampningar ar det 
lampligt med en filmtjocklek i storleksordningen 0,03-0,4 mm. 

Forpackningar och andra produkter som framstallts i enlighet med 
uppfinningen ar sarskilt lampliga inom livsmedelsindustrin. Aven inom lake- 
5 medelsindustrin och sjukvardsomradet kan det vara fordelaktigt att anvanda 
. uppfinningen. 



KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

10 Uppfinningen ska nu narmare beskrivas med hjalp av utforingsexem- 

pel under hanvisning till bifogade ritningar, pa vilka 

fig. 1 ar en sidovy av ett utforande av anordningen enligt uppfinningen, 
fig. 2 ar en tvarsektionsvy, som visar hur ett korrugerat material enligt 
15 ett forsta utforande framstalls, 

fig. 3 ar en tvarsektionsvy, som visar hur ett korrugerat material enligt 

ett andra utforande framstalls, 
fig. 4 ar en tvarsektionsvy, som visar hur ett korrugerat material enligt 

ett tredje utforande framstalls, 
20 fig. 5 ar en tvarsektionsvy, som visar hur ett korrugerat material enligt 

ett fjarde utforande framstalls, 
fig. 6 ar en langdsektionsvy fran linjen A-A i fig. 7 av organ for veckning 

av materialet och 

fig. 7 ar en tvarsektionsvy fran linjen B-B i fig. 6 av organet i fig. 6. 
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UPPFINNINGEN 



Fig. 1 visar principiellt hur en tillverkningslinje, som arbetar i enlighet 
med uppfinningen, kan vara utford. En forsta del A, som visas med prick- 
30 streckade linjer, rnnefattar en forsta rulle 10, en andra rulle 1 1 och en tredje 
rulle 12, alia upprullade med lampligt banmaterial, samt konventionella ban- 
spanningsorgan 13. De olika banmaterialen fors i en andra del B samman 
och bildar olika skikt hos det fardiga korrugerade materialet. Det bor observe- 



ras art materialtjocklekar, inbordes avstSnd mellan olika komponenter och 
andra geometriska forhdllanden i s&val fig. 1 som efterfoljande figurer inte ar 
skalenliga. Flera dimensioner och avstand har forandrats i forhallande till 
verkliga omstandigheter for att tydligare visa sardrag hos uppfinningen. 

De element som ingar i del A kan alia vara utforda i enlighet med kand 
teknik. Det ar dock viktigt att notera att olika banmaterial, bade tjocklek och 
material som sadant, kan anordnas pi de olika rullama. For de fiesta tillamp- 



ningar ar det lampligt att anvanda polyetyleh (PE) och polypropylen (PP) med 
eller utan s£ kallade fyllnadsmedel. Lampligt fyllnadsmedel kan vara krita. 

10 Inom ramen for uppfinningen kan ocksS helt andra material anvandas. 

Det ar t.ex. mojligt att i nagot skikt anvanda aluminium eller annat liknande 
material for att uppna hog tathet mot gasgenomslappning. Material som i sig 
sjalv inte kan varmas ihop med materialet hos en intilliggande bana bor vara 
belagt med eller anordnas intill ett plastskikt. 

15 De eller de banor 16 som ska veckas eller, formas i vagform ar foretra- 

desvis bredare och rullade pa bredare rullar an ovriga banor, sS att det fardi- 
ga korrugerade materialet innefattar lika breda skikt. Om banan 16 ar smala- 
re, kommer den att strackas under veckningen. Innan denna bana 16 sam- 
manfors med ovriga banor, veckas den lampligen i en veckningsanordning. I 

20 det visade utforandet innefattar veckningsanordningen en ovre skiva 14 och 
en nedre skiva 15, vilka narmare beskrivs med hanvisning till fig. 6 och fig. 7. 
Ett alternativt utforande av en veckningsanordning innefattar tvS valsar. I ett 
sadant utforande kan det vara lampligt med forvanmning av banan 16 fore 
veckningen och darefter kylning av banan 16 efterSt. 

25 Efter veckningsanordningen leds den veckade banan 16 in mellan ^t- 

minstone en uppsattning ovre domstanger 17 och en uppsattning nedre 
dornstanger 18. Dessa beskrivs ytterligare nedan med hanvisning till fig. 2-5. 
En ovre bana 19 fran den forsta rullen 10 och en nedre bana 20 fran den 
tredje rullen 12 sammanfors med den veckade banan 16 vid dornstangema 

30 17 och 18. Domstangerna 17 och 18 utstracker sig i banomas gemensamma 
lopriktning V, som anges vid motsvarande pit i fig. 1. 1 vissa tillampningar kan 
veckningsanordningen utg5 eller vara integrerad med dornstangema. De 



bada uppsattningarna dornstanger 17 och 18 ar upphangda bakom eller 
utanfor banoma pS inte narmare visat satt. 

Banorna varms genom domstangerna 17 och 18 och sammanfogas till 
ett korrugerat skivmaterial genom samverkan med en ovre tryckvals 21 och 
en nedre tryckvals 22. Efter sammanfogningen fors det fardigformade skiv- 
materialet vidare i pilens V riktning pa konventionellt satt genom en framdri- 
vande ovre drivvals 23 och en framdrivande nedre driwals 24. Den ovre 



tryckvalsen 21 och den nedre tryckvalsen 22 kan i vissa utforanden tillsam- 
mans driva skivmaterialet fram^t pS onskat satt. I sSdana fall kan driwalsar- 

10 na 23 och 24 utg^L 

Driwalsama 23 och 24 ingar i en tredje del C, vilken pa konventionellt 
satt kan innefatta atminstone en stymjlle 25 och en skarmekanism. I det vi- 
sade utforandet innefattar skarmekanismen en ovre kniv 26 och en med 
denna samverkande nedre kniv 27. Knivama 26 och 27 ror sig lampligen upp 

1 5 och ner och skar av skivmaterialet i skivor av lamplig langd. Ytterligare skar- 
anordningar skar skivoma till onskad bredd. Skivomas storlek ar i hog grad 
beroende av vilken tillampning de ar aktuella for. Den tredje delen C utgor 
inte i sig del i uppfinningen och kan ges annan utformning i beroende av ak- 
tuell tillampning. 

20 I fig. 2 visas ett exempel pa hur domstangerna kan anordnas d& ett 

skivmaterial med tre skikt, varav ett veckat, ska framstallas. I detta fall ar en 
ovre rad dornstanger 17 anordnade med visst inbordes avstand mellan nara- 
liggande dornstanger. En undre rad dornstanger 18 ar anordnade med sarn- 
ma inbordes avstand, men forskjutet i forhSllande till den ovre raden, sa att 

25 utrymmet mellan domstangerna fylls ut med utrymme for en mellanliggande 
materialbana. 

Samtliga dornstanger har i detta utforande triangular tvarsektion, men 
andra former kan valjas i beroende av aktuell tillampning. Den bana 16 som 
ska veckas loper mellan den ovre raden dornstanger 17 och den undre raden 
30 dornstanger 18. Den ovre banan 19 loper just ovanfor den ovre raden dorn- 
stanger 17 och kommer att pressas mot banan 16 mellan den undre raden 
dornstanger 18 och den ovre tryckvalsen 21 . Pa motsvarande satt loper den 
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nedre banan 20 just under den undre raden dornstanger 18 och kommer att 
pressas mot banan 16 mellan den ovre raden dornstanger 17 och den undre 
tryckvalsen 22. 

Det tryck som astadkoms genom tryckvalsama 21 och 22 kan i ett al- 
ternate utforande alstras genom skillnad i omgivningstryck eller genom att 
materialet i banoma stracks i tvarriktningen. I sadana fall kan tryckvalsama 
21 och 22 utga. Ytterligare ett alternate till tryckvalsama 21 och 22 kan vara 



fram- och StergSende tryckplattor. Tryckplattorna fors snabbt in mot dom- 
stangema och pressar samman ett parti av banorna pa ovan angivet satt un- 
10 der den fas d& banoma svetsas samman. Darefter dras tryckplattorna ater 
bort, s3 att banoma kan matas fram och ett nytt parti av banoma kommer i 
ratt lage for sammansvetsning. 

Atminstone delar av de partier hos domstangema 17 och 18 som an- 
ligger mot banan 16 och/eller den ovre banan 19 och/ellerden nedre banan 

15 20 ar forsedda med uppvarmningsorgan 28. Genom uppvarmningsorganen 
28 overfors varme till anliggande och intilliggande materialbanor i sadan 
omfattning att en sammanfogning av banoma astadkoms. Uppvarmningen ar 
lokal i mindre anliggningsytor, vilket innebar att onskad temperatur kan upp- 
nas snabbt. I ett foredraget utforande sker sammanfogningen i samband med 

20 att tryckvalsama 21 och 22 driver banoma framat och banoma saledes ar i 
rorelse. I ovriga delar ar domstangema 17 och 18 inte uppvarmda. 

I ett enkelt utforande innefattar uppvarmningsorganet 28 elektriska 
varmeticidar, som utstracker sig i dornstangernas langdriktning och som 
matas fran konventionella stromforsorjningsaggregat (ej visade). Det arock- 
25 sa mojligt att overfora varme till anliggande banpartier pa annat satt. T.ex. 
kan erforderlig energi tillforas anliggningsytorna genom ultraljud, laser och 
andra liknande energiformer som medger lokal eller riktad energloverforing. 
Energioverforingen kan ocksa ske induktivt eller pa lilviande satt och darvid 
koncentreras i domstangema 17 och 18, sS att uppvarmningen sker lokalt. 

30 Som namnts ovan kan olika materialsammansattningar i de olika ba- 

noma forekomma. Aluminiumfolie eller liknande material kan anvandas I nS- 
got skikt. I vissa tillampningar ar det lampligt att anvanda ett mittlager, t.ex. 



banan 16, med mycket fyllnadsmedel och tva yttre skikt med mindre fyll- 
nadsmedel. Darigenom astadkoms ett skivmaterial, som tal hog belastning i 
kanalriktningen samtidigt som de yttre skikten ar mycket elastiska. Ett sadant 
skivmaterial ar mycket lampligt for anvandning till emballage. 

Aven materialtjockleken kan variera i de olika skikten och efter aktuell 
tillampning. Den bana 16 som ska veckas kan darvid utfdras i betydligttjock- 
are och starkare material an ovriga skikt for att uppna mycket goda egenska- 



per vad avser hallbarhet och slagtalighet. Pa samma satt kan aven ovriga 
skikt ges onskade egenskaper vad avser t.ex. hallbarhet och slagtalighet. 

10 Fig. 3 visar ett alternative utforande med en tredje uppsattning dorn- 

stanger 29 inskjuten mellan den ovre raden dornstanger 17 och den nedre 
raden dornstanger 18. Den tredje raden dornstanger 29 har en tvarsektion 
som ar anpassad till ovriga dornstanger och ar forsedd med en andra upp- 
sattning uppvarmningsorgan 28' och 28". I det visade utforandet ar dorn- 

15 stangema 29 utforda med kvadratisk tvarsektion, Aven den bana som ska 
veckas ar dubblerad i en 6vre veckningsbana 16 och en undre veckningsba- 
na 16'. De dubbla uppvarmningsorganen 28' och 28" mojliggor tillsammans 
med uppvarmningsorganen 28 hos de ovre dornstangerna 1 7 och de nedre 
dornstangerna 18 sammansattning av ett mer komplext skivmaterial. Som 

20 framgar av fig. 3, blir resultatet tva yttre plana skikt och tva inre veckade 
skikt. 

Fig. 4 visar ett forenklat utforande med endast tva materialbanor. En 
nedre bana 20 ar plan och en bana 16 veckas pa samma satt som beskrivits 
ovan. I fig. 5 visas ett altemativt utforande med en forsta veckad bana 16 och 
25 en andra veckad bana 16'. I ovrigt motsvarar utforandena i enlighet med fig. 
4 och fig. 5 de ovan beskrivna utforandena. 

Sektionsvyn i fig. 6 visar schematiskt hur en anordning for veckning av 
banan 16 kan vara utford. En nedre skiva 15 ar V-formad med banan 16 
rbrande sig i mot spetsen hos skivan. Banan 16 ror sig i pilens V riktning. 
30 Skivan 15 ar utford med omvaxlande v-formade urtag och v-formade asar. 
Anordningen for veckning kan helt utga, om det resulterande skivmaterialet 



8 

inte ar alltfor.brett. En ovre skiva 14 (se fig. 7) med motsvarande form passar 
in i urtagen respektive asarna hos den nedre skivan 15. 

Utforandet av anordningen for veckning framgartydligare av fig. 7. De 
v-formade urtagen respektive asarna visas tydligt pa figuren. Urtagens re- 
5 spektive asarnas form ar anpassd till dornstangernas form, sa att banan 

veckas pa onskat satt, innan den nar domstangema. Genom att skivomas 14 

och 15 V-form kommer banan 16 att borja veckas i ett centralt parti. Banan 

16 veckas darefter ut at sidorna fran det centrala partiet allt eftersom banan 
frammatas. Darigenom undviks alltfor stor belastning pa banmaterialet under 
10 veckningsprocessen. 

Enligt ett altemativt utforande anordnas domstangema i samma V- 
♦ form som de i fig. 6 visade skivoma 14 och 15, vilka darigenom kan utgar. 
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PATENTKRAV 



1 . Metod for tillverkning av korrugerat material, varvid atminstone en forsta 
plan bana (19; 20) och en andra i vigform ordnad bana (16) av plastmaterial 

5 sammanfors for vidhaftning till varandra och varvid den vagformade banan 
(16) loper over dornstanger (17, 18), kannetecknadav 

aft ett parti hos atminstone en bana uppvarms vid anliggning mot dorn- 
stangema (17, 18) och 
10 att den forsta banan (19; 20) bringas till anliggning mot den andra banan 
(16) for sammansvetsning av banorna (16; 19, 20). 

2. Metod enligt krav 1, varvid atminstone ett parti hos atminstone en av ba- 
norna (16; 19, 20) uppvarms direkt i en anliggningsyta mellan intilliggande 

15 banor (16; 19, 20) med i domstangerna (17, 18) anordnade uppvarmningsor- 
gan (28). 

3. Metod enligt krav 1 , varvid atminstone ett parti hos atminstone en bana 
uppvarms indirekt med pa avstand fran domstangerna (17, 18) anordnade 

20 uppvarmningsorgan (28). 

4. Metod enligt krav 1, varvid den andra i vSgform ordnade banan (16) veck- 
as innan den n3r domstangerna (17, 18). 

25 5. Metod enligt krav 1 , varvid den forsta banan (19; 20) och den andra ba- 
nan (16) sammanpressas mot varandra mellan en rad dornstanger (17, 18) 
och atminstone en tryckvals (21; 22). 

6. Anordning for tillverkning av korrugerat material, varvid forsta organ ar 
30 anordnade for frammatning av atminstone en forsta plan bana och en andra i 
vagform ordnad och over dornstanger (17, 18) lopande bana av plastmaterial 
och andra organ ar anordnade for sammanforing och vidhaftning av banorna, 
kannetecknad av 
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att uppvarmningsorgan (28) ar anordnade for overforing av varme till ett 
parti hos atminstone en mot dornstangerna anliggande och plastmate- 
rial innefattande bana (16; 19, 20) och 

att styrorgan (17, 18; 21; 22) ar anordnade for sammanforing av den for- 
sta banan och den andra banan i ett anliggningsparti och for samman- 
svetsning i det av uppvarmningsorganen (28) uppvarmda partiet. 



7. Anordning enligt krav 6, varvid dornstangerna (17, 18) innefattar upp- 
10 varmningsorgan (28) for direkt uppvarmning av atminstone den bana (16) 

som Mr veckad. 

8. Anordning enligt krav 6, varvid uppvarmningsorgan (28) ar anordnade pa 
avstand fran dornstangerna (17, 18) for overforing av energi till anliggnings- 

15 partiet. 

9. Anordning enligt krav 6, van/id uppvarmningsorgan (28) ar anordnade pa 
avstand fran dornstangerna (17. 18) for overforing av energi till dornstanger- 
na (17. 18), sa att dessa uppvarms. 

20 

10. Anordning enligt krav 6. varvid veckningsorgan (14; 15) ar anordnade for 
veckning av den andra banan (16). innan den andra banan (16) nar dorn- 
stangerna (17. 18). 

25 11. Anordning enligt krav 10. varvid veckningsorganet (14; 15) innefattar en 
med omvaxlande urtagningar och asar utford dvre skiva (14) och en till den 
ovre skivan (14) anpassad med omvaxlande urtagningar och asar utford ned- 
re skiva (15). 

30 12. Anordning enligt krav 6. varvid dornstangerna (17. 18) ar utforda med 
storre langd i banans centrala parti och med kortare langd i banans tvarrikt- 
ning ut fran det centrala partiet under bildande av veckningsorganet (14; 15). 
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13. Anordning enligt krav 6. varvid domstangema (17, 18) innefattar elektrisk 
motstandstrad fbr uppvarmning av intill domstangema (17, 18) liggande ma- 
terialbanor(16; 19; 20). 

5 14. Anordning enligt krav 6. varvid domstangema (17. 18) ar anordnade i en 
ovre rad ( 1 7) och en nedre rad ( 1 8). 

15. Anordning enligt krav U, varvid atminstone en treaje uppyailiiiiiy dum- 

stanger (29) ar anordnad i en rad mellan den ovre raden (17) och den nedre 
10 raden (18). 
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SAMMANDRAG 

Metod och anordning for tillverkning av korrugerat material, varvid at- 
minstone en forsta plan bana (19; 20) och en andra i vagform ordnad bana 
5 (16) av plastmaterial sammanfors for vidhaftning till varandra och varvid den 
vagformade banan (16) loper bver domstanger (1 7, 1 8). Ett parti hos atmin- 
stone en bana uppvarms vid anliggning mot domstangema (17, 18) och den 

- ' ' ffirsta banan (19: 20) bringas till anliggning mot den andra banan (16) for 

sammansvetsning av banoma (16; 19, 20). 
1 o Forsta organ ar anordnade for frammatning av atminstone den forsta 

plana banan och den andra over domstanger (17, 18) lopande banan av 
plastmaterial och andra organ ar anordnade for sammanfbring och vidhaft- 
# ning av banoma. Uppvarmningsorgan (28) ar anordnade for overforing av 

varme till ett parti hos atminstone en mot domstangema anliggande och 
15 plastmaterial innefattande bana (16; 19. 20). Vidare ar styrorgan (17, 18; 21 ; 
22) anordnade for sammanfbring av den forsta banan och den andra banan i 
ett anliggningsparti och for sammansvetsning i det av uppvarmningsorganen 
(28) uppvarmda partiet. 
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